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Abstract 



The invention relates to an extruder apparatus for the extrusion of caoutchouc mixtures and plastics, having a gear extruder 
consisting of a housing in which a pair of gears that mesh with one another, and two intake rollers, are housed, and there is 
also provided in the apparatus two intake channels and one extrusion channel. It is the task of the invention, by simple 
means, and in a simple manner, to improve material intake and to better fill the tooth spaces with the material to be 
extruded, and by doing so, to reduce inclusions of air that are brought along as well. The invention resides in the fact that 
one pushes in the material to be processed, as far as possible into the tooth spaces of the gears by means of the intake 
rollers, which are arranged at a point at which the teeth of the gears constitute, together with the inner wall of the housing, 
an intake slot, and in so doing, one expels, at least in part, the air that is situated in the tooth spaces. The extruder 
apparatus is distinguished by the fact that an intake roller is allotted directly to each gear and that the intake rollers are 
arranged in recesses of the housing at a point at which the teeth of the gears, together with the interior wall of the housing, 
constitute an intake slot. In this way, it is possible to fill the gear spaces to a more perfect degree with the material to be 
extruded, and to avoid, in large measure, the inclusion of air. 
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Beschr ibung 

[0001 ] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Extrusi- 
on von Kautschukmischungen und Kunststoff n, mittels 
eines Zahnradextruders, bestehend aus einem Gehau- 
se, in welchem ein Paar von miteinander kammenden 
Zahnradern untergebracht ist, das mit einem Einzugs- 
kanal und einem Extrusionskanal versehen ist und dem 
zwei Einzugswalzen zugeordnet sind, sowie einen 
Zahnradextruder zur Durchfuhrung dieses Verfahrens. 
[0002] Ein solcher Zahnradextruder ist durch die DE- 
C-345 406 bekannt geworden. Dem miteinander kam- 
menden Zahnradpaar ist im Gehause eine Art Vorrats- 
raum vorgelagert, in welchen die weitab vom Zahnrad- 
paar angeordneten Einzugswalzen das zu verarbeiten- 
de Gut hineinfordern, so daB vor den Zahnradern immer 
ein Vorrat von zu verarbeitendem Gut bereit liegt, urn 
von den Zahnen der Zahnrader erfaBt und in den Bear- 
beitungsvorgang mitgeschleppt zu werden. Dabei ist 
vor dem Zahnradpaar eine Teilvorrichtung angeordnet, 
die den Vorrat in zwei Teile teilt und jedem Zahnrad ei- 
nen Teil zuordnet. Allerdings ist der genannte Erfas- 
sungsvorgang durch die Zahne der Zahnrader urn so 
schlechter, je steifer und hochviskoser das zu verarbei- 
tende Material ist. Denn steifes und hochviskoses Ma- 
terial schiebt sich selbst dann, wenn es von den Ein- 
zugswalzen im Vorraum vor dem Zahnradpaar unter er- 
heblichen Druck gesetzt wird, nur zogerlich durch den 
Schlagkreis der Zahne der sich kammenden Zahnrader, 
so daB in den Zahnliicken an deren Grund Luft bleibt, 
die sich beim ExtrusionsprozeB in das Extrudat mischt 
und hier hochst unerwunscht ist. 
[0003] Aus der EP 00 62 017 A ist eine Zahnradpum- 
pe fiir die Extrusion von elastomerischem Material be- 
kannt geworden, bei der dieses Material in zwei Streifen 
zugefuhrt wird. Jeder Streifen wird von den Zahnen ei- 
nes der beiden Zahnrader ergriffen und durch das Zu- 
sammenwirken der beiden Zahnrader plastifiziert. Eine 
Einzugshilfe in form von Einzugswalzen, wie sie bei un- 
aufgeschlossenem Kautschuk notwendig ist, ist bei die- 
ser Zahnradpumpe nicht vorgesehen. 
[0004] Die Erfindung vermeidet die Nachteile des 
Standes derTechnik. Es ist die Aufgabe der Erfindung, 
mit einfachen Mitteln und in einfacher Weise den Mate- 
rialeinzug zu verbessern und die Zahnliicken mit zu ex- 
trudierendem Material besserzu fiillen und dadurch das 
Ein- und Mitschleppen von Lufteinschlussen zu verrin- 
gern. 

[0005] Die Erfindung besteht darin, daB man jedem 
Zahnrad je einen Einzugskanal und eine Einzugswalze 
zuordnet, daB man die Einzugswalzen unmittelbar ne- 
ben dem Zahnrad und vor der Stelle anordnet, an der 
die Zahne der Zahnrader entlang der Gehauseinnen- 
wand laufen, und daB man das zu verarbeitende Gut 
mittels der Einzugswalzen in die Zahnliicken der Zahn- 
rader einpreBt. 

[0006] Hierdurch arbeitet man intensiver, extrudiert 
ein besser plastifiziertes Gut und erhalt einen rhohten 



Durchsatz an Extrudat, das wegen geringerer einge- 
schlossener Luftmengen von hoherer Qualitat ist. 
[0007] Ein weiterer Vorteil dieses Verfahrens besteht 
darin, daB sich vor dem Aggregat Zahnrad- Einzugswal- 

5 ze jeweils ein Wulst ahnlich dem vor einem Kalander- 
spalt bildet, wobei es vorteilhaft ist, daB man zur Erzie- 
lung eines in sich beweglichen Materialwulstes vor dem 
Einzugsspalt des Zahnrades die Einzugswalze mit einer 
anderen Umfangsgeschwindigkeit als das Zahnrad lau- 

10 fen laBt. 

[0008] Zur Durchfuhrung des Verfahrens kann man 
den erfindungsgemaBen Zahnradextruder verwenden, 
der sich dadurch auszeichnet, daB jedem Zahnrad eine 
Einzugswalze zugeordnet und unmittelbar so nah ne- 

15 ben diesem Zahnrad angeordnet ist, daB das zu verar- 
beitende Gut unter Verringerung des Mitschleppens von 
Luft in die Zahnliicken der Zahnrader eingepreBt wird, 
wobei die Einzugswalzen vor der Stelle angeordnet 
sind, an der die Zahne der Zahnrader entlang der Ge- 

20 hauseinnenwand laufen. 

[0009] Bei diesem Zahnradextruder ist es von beson- 
derem Vorteil wenn die Oberflachen der Einzugswalzen 
glatt oder schwach angerauht sind. Denn dann konnen 
die Einzugswalzen die Zahnliicken der Zahnrader voll 

25 fiillen, was nicht moglich ware, wenn die Einzugswalzen 
ebenfalls eine Verzahnung triigen. 
[001 0] Weiter ist es bei diesem Zahnradextruder von 
Vorteil, wenn an der Oberflache der Einzugswalzen ein 
Abstreifer anliegt, der eine mehrmalige Mitnahme des 

30 zu extrudierenden Materials verhindert und somit dafiir 
Sorge tragt, daB die Verweildauer fur alle zu extrudie- 
renden Materialteile im Extruder nur kurz und gleich 
lang ist. 

[0011] Die Einzugswalzen benotigen in vielen Fallen, 
35 d.h. zur Verarbeitung bestimmter Kautschukmischun- 
gen oder Kunststoffe keinen gesonderten Antrieb. Ein 
gesonderter Antrieb fur die Einzugswalzen, der fur die 
Verarbeitung bestimmter Mischungen erforderlich ist, 
hat aber selbst dort, wo er nicht erforderlich ist, Vorteile. 
40 Denn durch ihn laBt sich eine Wulstbildung des zu ver- 
arbeitenden Materiales vor der Einzugsstelle erreichen, 
die zu einer besseren Durchmischung bereits vor dem 
Einzug des zu verarbeitenden Materiales in die Zahn- 
liicken und zu einer fur den Verfahrensablauf wichtigen 
45 Vorplastifizierung fiihrt, durch die auch die Zahnliicken 
besser gefullt werden. 

[0012] Dabei kann es zweckmaBig sein, wenn die 
Einzugswalzen in Ausnehmungen des Gehauses ange- 
ordnet sind. 

so [0013] Unter unmittelbarer Zuordnung ist hier ver- 
standen, daB die Einzugswalzen in unmittelbarer Nahe 
der ihnen zugeordneten Zahnrader angeordnet sind. 
[0014] Wahrend bei der DE 345 406 das Einzugswal- 
zenpaar einen einzigen Materialstreifen in den Einzugs- 

55 kanal einpreBt und mittels des schneidenformigen 
Strangteilers in zwei Teilstrange aufteilt, die einzeln je- 
dem der beiden Zahnrader zugefuhrt werden, das Ein- 
zugswalzenpaar somit ein Aggregat fur sich bildet, ist 
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bei der Erfindung durch die unmittelbare Zuordnung je- 
der der beiden Einzugswalzen zu je einem der beiden 
Zahnrader erreicht, daB die Einzugswalzen das zu ex- 
trudierende Material unmittelbar in die Zahnlucken ein- 
pressen und diese somit vollkommener fullen. Hierbei 
arbeiten jeweils ein Zahnrad und eine Speisewalze in 
Kombination zusammen. Hierdurch gelingt es in einfa- 
cher Weise, die Zahnlucken besser mit zu extrudieren- 
dem Material zu fullen und das Mitschleppen von Luft 
zu verringern. Bei diesem Zusammenarbeiten von Spei- 
sewalze und Zahnrad tritt eine Wulstbildung auf, wie 
man sie in ahnlicher Form vor einem Kalanderspalt 
kennt. Durch diese Wulstbildung findet hier an dieser 
Stelle eine Vorplastifizierung und eine weitere Durchmi- 
schung statt. Ohne zusatzlichen maschinellen Aufwand 
wird somit eine bessere Durchmischung des zu verar- 
beitenden Materiales und die genannte Vorplastifizie- 
rung erreicht, die auch zu einer verbesserten Fullung 
der Zahnlucken fuhrt. Die Wulstbildung ist mischungs- 
abhangig, kann aber durch Verschiebung der Einzugs- 
walze beeinfluBt werden. 

[0015] Das als Paar zusammenarbeitende Einzugs- 
walzenpaar des Zahnradextruders der DE 345 406 dient 
somit lediglich der Spaltung des zugefiihrten einen ein- 
zigen Materialstreifens in zwei Teilstreifen und der Fiil- 
lung des Zufuhrungskanales. Jede der beiden einzeln 
mit dem zugeordneten Zahnrad in Kombination zusam- 
menarbeitende Einzugswalzen dient der Fullung der 
Zahnlucken, wie sie sich mit dem Einzugswalzenpaar 
des Zahnradextruders der DE 345 406 nicht erreichen 

last. 

[0016] Der auf diese Weise erreichte hohere Ful- 
lungsgrad der Zahnlucken erhoht die Produktivitat. Die- 
se Moglichkeit der verbesserten Fullung der Zahnluk- 
ken laltt auch eine Erhohung der Arbeitsgeschwindig- 
keit durch hohere Drehzahlen zu. 
[001 7] Bei diesem Zahnradextruder ist es von Vorteil, 
wenn die Lager der Einzugswalzen durch Verstellmittel 
verschiebbar sind, urn den Einzugsspalt zu verandern. 
[0018] Dabei konnen die Verstellmittel z.B. Stell- 
schrauben, motorgetriebene Spindeln oder Kolbenzy- 
lindereinheiten, gegebenenfalls in Kombination mit Fe- 
dern sein. 

[0019] Dieser erfindungsgemaBe Zahnradextruder 
kann nicht nur fur die Verarbeitung von Kautschukmi- 
schungsstreifen, sondern auch fur Kautschukpellets 
Oder Kunststoffgranulat verwendet werden, wenn auf 
der Eingangsoffnung des Gehauses eine Granulatzu- 
fuhrungsvorrichtung angeordnet ist. Auch kleinge- 
schnittene Kautschukschnitzel oder Kunststoffschrott 
lassen sich mit diesem Zahnradextruder verarbeiten. 
[0020] Dabei kann die Zufiihrungsvorrichtung ein mit 
Geblase versehener Kanal und/oder ein auf dem Ge- 
hause angeordneter Trichter sein, der vorzugsweise mit 
einem Ruhrwerk oderanderen Fiitterhilfen ausgestattet 
ist. 

[0021 ] Urn einzuziehendes Material nicht mit der Ein- 
zugswalze rundlaufen zu lassen, kann es vorteilhaft 



sein, daB an der Oberflache der Einzugswalzen ein 
Schaber angreift. 

[0022] Der Zahnradextruder kann auch so aufgebaut 
sein, daB die Einzugswalzen in gesonderten Gehause- 

5 teilen gelagert sind, die am Gehause an Orten ange- 
bracht sind, an denen Offnungen im Gehause befindlich 
sind, durch die die Einzugswalzen hindurchgreifen. Das 
bringt den Vorteil mit sich, daB durch Abbau des geson- 
derten Gehauseteiles die Stelle besonders leicht und 

10 schnell zuganglich ist, an der der Streifen vom Zahnrad 
eingezogen wird und in die Zahne gepreBt wird. Auch 
bei Einzugswalzen mit gesondertem Antrieb ist diese 
Bauform von Vorteil, weil sich Storungen durch einen 
schnellen Austausch des gesonderten Gehauseteiles 

15 beheben lassen. 

[0023] Das Wesen der Erfindung ist nachstehend an- 
hand von in den Zeichnungen schematisch dargestell- 
ten Ausfiihrungsbei beispielen naher erlautert. Es zei- 
gen: 

20 

Fig.1 einen Schnitt durch einen Zahnradextruder, 
der mit Kautschukmischungsstreifen beschickt 
wird, 

Fig .2 einen Schnitt durch einen Zahnradextruder, 
25 der mit Kautschukpellets oder Kunststoffgra- 

nulat beschickt wird. 
Fig.3 einen Schnitt durch einen Zahnradextruder, 
dessen Einzugswalzen durch Stellmittel in 
Kombination mit Federn verschiebbar sind und 
30 durch Schaber gereinigt werden. 

Fig.4 einen Schnitt durch einen anderen Zahnradex- 
truder mit frei angeordneten Einzugswalzen. 
Fig. 5 einen Schnitt durch eine Ausfuhrungsform des 
Extruders, bei der die Einzugswalzen in geson- 
35 derten Gehauseteilen gelagert sind und durch 

Ausnehmungen des Gehauses hindurchgrei- 
fen. 

[0024] Der Zahnradextruder fur die Extrusion von 
40 Kautschukmischungen und Kunststoffen besteht aus ei- 
nem Gehause 1 , in welchem ein Paar von miteinander 
kammenden Zahnradern 2 und zwei Einzugswalzen 3 
untergebracht sind und das mit zwei Einzugskanalen 4 
und einem Extrusionskanal 5 versehen ist. Die Einzugs- 
45 walzen 3 sind in Ausnehmungen 6 des Gehauses 1 an 
einem Ort angeordnet, an welchem die Zahne der Zahn- 
rader 2 bei ihrem Rundlauf mit der Gehauseinnenwand 
7 einen Einzugsspalt bilden. 

[0025] Im AusfCihrungsbeispiel der Fig.1 werden Kau- 
50 tschukstreifen 9 in den Zahnradextruder eingezogen. Im 
Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 2 ist auf der Eingangsoff- 
nung des Gehauses 1 eine Granulatzufuhrungsvorrich- 
tung in Form eines Trichters 10 angeordnet. 
[0026] Es ist zweckmaBig, wenn die Lager der Ein- 
55 zugswalzen 3 verschiebbar gelagert und durch Verstell- 
mittel, z.B. Stellschrauben 8 verschiebbar sind, wie es 
in Fig.3 gezeigt ist. 

[0027] Bei der Verarbeitung von klebrigem Material 
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kann es zweckmaBig sein, wenn an der Oberflache der 
Einzugswalzen 3 ein Schaber 11 angreift, wie es eben- 
falls in Fig.3 gezeigt ist. 

[0028] Eine Moglichkeit der unabhangigen Temperie- 
rung von Gehause, Zahnradern und Einzugswalzen ist 
bei schwer verarbeitbaren Materialien zweckmaBig und 
vorteilhaft. 

[0029] Im Ausfuhrungsbeispiel der Fig.4 sind die Ein- 
zugswalzen 3 im oberen Teil des Hohlraumes 12 ange- 
ordnet, sie sind entsprechend den Pfeilen 13verschieb- 
bar. Sie drucken die Streifen 9 in die Zahnliicken der 
Zahnrader 2,. Die mit dem Material der Streifen 9 gefull- 
ten Zahnliicken bewegen sich durch freien Raum in die 
jeweils das Zahnrad 2 aufnehmende Ausnehmung des 
Gehauses 1 . An der Oberflache 7 dieser Gehauseaus- 
nehmung tritt zunachst nur geringe Reibung auf, wo- 
durch der Reibungswiderstand, der durch die mit den 
Zahnradern 2 in Kombination zusammenarbeitenden 
Einzugswalzen 3 an sich schon erniedrigt ist, weiter her- 
abgesetzt wird. 

[0030] Bei dem Zahnradextruder der Fig.5 sind die 
Einzugswalzen 3 in Ausnehmungen 6 des Gehauses 1 
angeordnet und in gesonderten Gehauseteilen 14 gela- 
gert, die am Gehause 1 an Orten angebracht sind, an 
denen Offnungen 15 im Gehause 1 befindlich sind, 
durch die die Einzugswalzen 3 hindurchgreifen. Diese 
gesonderten Gehauseteile 14 sind mittels Befesti- 
gungsmitteln in Form von Schrauben 16 am Gehause 1 
befestigt. 



Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Extrusion von Kautschukmischungen 
und 

Kunststoffen mittels eines Zahnradextruders, be- 
stehend aus einem Gehause (1), in welchem ein 
Paar von miteinander kammenden Zahnradern (2) 
untergebracht ist, das mit einem Einzugskanal (4) 
und einem Extrusionskanal (5) versehen ist und 
dem zwei Einzugswalzen (3) zugeordnet sind 
dadurch gekennzeichnet, 

daB man jedem Zahnrad (2) je einen Einzugs- 
kanal (4) und eine Einzugswalze (3) zuordnet, 
daB man die Einzugswalzen (3) unmittelbar ne- 
ben dem Zahnrad (2) und vor der Stelle anord- 
net, an der die Zahne der Zahnrader (2) entlang 
der Gehauseinnenwand (7) laufen, und daB 
man das zu verarbeitende Gut mittels der Ein- 
zugswalzen (3) in die Zahnliicken der Zahnra- 
der (2) einpreBt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB man zur Erzielung eines in sich beweglichen 
Materialwulstes vor dem Einzugsspalt des Zahnra- 
des (2) die Einzugswalze (3) mit iner anderen Um- 



fangsgeschwindigkeit als das Zahnrad (2) laufen 
laBt. 

3. Zahnradextruder fur die Extrusion von Kautschuk- 
5 mischungen und Kunststoffen, 

bestehend aus einem Gehause (1 ), in welchem 
ein Paar von miteinander kammenden Zahnra- 
dern (2) und zwei Einzugswalzen (3) unterge- 
io bracht sind und das mit einem Einzugskanal (4) 

und einem Extrusionskanal (5) versehen ist, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB jedem Zahnrad (2) eine Einzugswalze (3) 
zugeordnet und unmittelbar so nahe neben die- 
ts sem Zahnrad (2) angeordnet ist, 

daB das zu verarbeitende Gut unter Verringe- 
rung des Mitschleppens von Luft in die Zahn- 
liicken der Zahnrader (2) eingepreBt wird, 
wobei die Einzugswalzen (3) vor der Stelle an- 
20 geordnet sind, an der die Zahne der Zahnrader 

(2) entlang der Gehauseinnenwand (7) laufen. 

4. Zahnradextruder nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 daB die Einzugswalzen (3) in Ausnehmungen (6) 
des Gehauses (1) angeordnet sind. 

5. Zahnradextruder nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

30 daB die Einzugswalzen (3) in Gehauseteilen (14) 
gelagert sind, die am Gehause (1) an Orten ange- 
bracht sind, an denen Offnungen (15) im Gehause 
(1 ) befindlich sind, durch die die Einzugswalzen hin- 
durchgreifen. 

35 

6. Zahnradextruder nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Lager der Einzugswalzen (3) durch Verstell- 
mittel verschiebbar sind. 

40 

7. Zahnradextruder nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB auf der Eingangsoffnung des Gehauses (1) ei- 
ne Granulatzufuhrungsvorrichtung angeordnet ist. 

45 

8. Zahnradextruder nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Einzugswalzen (3) mit einer gesonderten 
Antriebsvorrichtung versehen sind. 

so 

9. Zahnradextruder nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Oberflachen der Einzugswalzen (3) glatt 
Oder schwach angerauht sind. 

55 

10. Zahnradextruder nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB an der Oberflache der Einzugswalzen (3) ein 



7 



EP 0 816 049 B1 



8 



Abstreifer anliegt. 



Claims 

1 . Method for extrusion of rubber mixtures and plastics 
by means of a gear extruder consisting of a housing 
(1) in which a pair of meshing gears (2) are housed 
and which is provided with an intake channel (4) and 
an extrusion channel (5) and is associated with two 
intake rolls (3), characterised in that each gear (2) 
is associated with an intake channel (4) and an in- 
take roll (3), in that the intake rolls (3) are arranged 
in the immediate vicinity of the gear (2) and in front 
of the location in which the teeth of the gears (2) run 
along the inside wall (7) of the housing, and in that 
the material to be processed is pressed into the 
gaps between the teeth of the gears (2) by means 
of the intake rolls (3). 

2. Method according to claim 1 , characterised in that 
the intake roll (3) is run at a different circumferential 
speed to the gear (2) to form an essentially mobile 
accumulation of material in front of the intake gap 
of the gear (2). 

3. Gear extruder for extrusion of rubber mixtures and 
plastics, consisting of a housing (1 ) in which a pair 
of meshing gears (2) and two intake rolls (3) are 
housed and which is provided with an intake chan- 
nel (4) and an extrusion channel (5), characterised 
in that each gear (2) is associated with an intake roll 
(3) and is arranged in the immediate vicinity of this 
gear (2) so close that the material to be processed 
is pressed into the gaps between the teeth of the 
gears (2) with reduced entrainment of air, the intake 
rolls (3) being arranged in front of the location in 
which the teeth of the gears (2) run along the inside 
wall (7) of the housing. 

4. Gear extruder according to claim 3, characterised 
in that the intake rolls (3) are arranged in recesses 
(6) of the housing (1). 

5. Gear extruder according to claim 3, characterised 
in that the intake rolls (3) are mounted in housing 
parts (14) which are attached to the housing (1) in 
locations in which there are openings (15) in the 
housing (1) through which the intake rolls engage. 

6. Gear extruder according to claim 3, characterised 
in that the mountings of the intake rolls can be 
moved by adjusting means. 

7. Gear extruder according to claim 3, characterised 
in that a granule feeding device is arranged on the 
inlet opening of the housing (1). 



8. Gear extruder according to claim 3, characterised 
in that the intake rolls (3) are provided with a sepa- 
rate driving device. 

5 9. Gear extruder according to claim 3, characterised 
in that the surfaces of the intake rolls (3) are smooth 
or slightly roughened. 

10. Gear extruder according to claim 3, characterised 
to in that a scraper acts on the surface of the intake 
rolls (3) . 



Revendications 

is 

1. Procede d'extrusion de melanges de caoutchoucs 
et de matieres synthetiques au moyen d'une extru- 
deuse a pompe a engrenages, constitute d'un car- 
ter (1), dans lequel une paire de roues dentees (2) 
20 s'engrenant ensemble est logee, muni d'un canal 
d'alimentation (4) et d'un, canal d'extrusion (5) et 
auquel sont associes deux rouleaux d'alimentation 
(3), 

caracterist en ce que Ton associe, a chaque 
25 roue dentee (2), un canal d'alimentation (4) et un 
rouleau d'alimentation (3), 

en ce qu'on dispose les rouleaux d'alimenta- 
tion (3) directement a cote de la roue dentee (2) et 
avant ('emplacement auquel les dents des roues 
30 dentees (2) defilent le long de la paroi interieure (7) 
du carter, et en ce qu'on presse le produit a travailler 
au moyen des rouleaux d'alimentation (3), dans les 
entredents des roues dentees (2). 

35 2. Procedt selon la revendication 1 , caracterist en ce 
que, pour obtenir un bourrelet de materiau mobile 
en soi, avant I'interstice d'alimentation de la roue 
dentee (2), le rouleau d'alimentation (3) est entraTne 
a une vitesse peripherique differente de celle de la 

40 roue dentee (2). 

3. Extrudeuse a pompe a engrenages pour I'extrusion 
de melanges de caoutchoucs et de matieres syn- 
tltetiques, 

45 constitute d'un carter (1), dans lequel une 

paire de roues dentees (2) s'engrenant ensemble 
et deux rouleaux d'alimentation (3) sont loges, et 
muni d'un canal d'alimentation (4) et d'un canal 
d'extrusion (5), 

so caracterisee 

en ce qu'un rouleau d'alimentation (3) est as- 
socie a chaque roue dentee (2) et est dispose 
ainsi a proximite et a cote de cette roue dentee 
55 (2), 

en ce que le produit a travailler est presst dans 
les entredents des roues dentees (2), avec di- 
minution de I'entraTnement d'air, 
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les rouleaux d'alimentation (3) etant disposes 
en amont de I'endroit auquel les dents des 
roues dentees (2) defilent le long de la paroi 
interieure (7) du carter. 

5 

4. Extrudeuse a pompe a engrenages selon la reven- 
dication 3, caracterisee en ce que les rouleaux d'ali- 
mentation (3) sont disposes dans des evidements 
(6) du carter (1). 

10 

5. Extrudeuse a pompe a engrenages selon la reven- 
dication 3, caracterisee en ce que les rouleaux d'ali- 
mentation (3) sont montes a rotation dans des par- 
ties de carter (14) montees sur le carter (1 ), en des 
emplacements auxquels, dans le carter (1), sont 15 
menagees des ouvertures (15) a travers lesquelles 
penetrant les rouleaux d'alimentation. 

6. Extrudeuse a pompe a engrenages selon la reven- 
dication 3, caracterisee en ce que les paliers des 20 
rouleaux d'alimentation (3) sont deplacables a 
I'aide de moyens de reglage. 

7. Extrudeuse a pompe a engrenages selon la raven- 
dication 3, caract6ris§e en ce qu'un dispositif 25 
d'amenee de granulat est dispose sur I'ouverture 
d'entree du carter (1). 

8. Extrudeuse a pompe a engrenages selon la reven- 
dication 3, caracterisee en ce que les rouleaux d'ali- 30 
mentation (3) sont munis d'un dispositif d'entrame- 
ment separe. 

9. Extrudeuse a pompe a engrenages selon la reven- 
dication 3, caracterisee en ce que les surfaces des 35 
rouleaux .d'alimentation (3) sont lisses ou faible- 
ment rugueuses. 

10. Extrudeuse a pompe a engrenages selon la reven- 
dication 3, caracterisee en ce qu'un racleur est pla- 40 
que sur la surface des rouleaux d'alimentation (3). 
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